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本标准按照GB／T 1．1—2009给出的规则起草。

本标准代替Jc 720--1997《蒸压釜》。与jc 720一1997相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

——将标准属性由强制性修改为推荐性；

一一增加“有效长度”名词术语，取消术语中的“除污罐”(见第3章，1997年版的第3章)；

一一修改“产品分类”(见4．1，1997年版的4．1)：

一一增加了“整机性能要求”(见5．2)；

一一修改了5．2．2．1对蒸压釜安全联锁装置要求的规定(见5．2．2．1，1997年版的5．1．4)；

一一修改了釜体法兰和釜盖法兰锻件超声波探伤检查的规定(见5．3．5，1997年版的5．2．4)；

一一取消焊接试板的规定(见1997年版的5．6)；

一一水压试验增加“试验过程中无异常的响声”的规定(见5．8)；

一一增加了“外观质量要求”(见5．9)；

一一增加了“型式检验”规定(见7．3)。

本标准由中国建筑材料联合会提出。

本标准由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位：常卅『锅炉有限公司。

本标准参加起草单位：扬州能通机械制造有限公司、沈阳水泥机械有限公司、四川新德机械有限公

司、郑卅『郑锅容器有限公司。

本标准主要起草人：顾明花、张晃清、曹福祥、刘昕、杨智茗、李世庆。

本标准首次发布于1987年，1996年复审确认，1997年2月第一次修订。



1范围

蒸压釜
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本标准规定了蒸压釜的术语和定义、型式、型号和基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标

志、油漆、包装、运输和贮存以及随机文件等。

本标准适用于建材行业用钢制蒸压釜。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB 150(所有部分) 压力容器

GB 713锅炉和压力容器用钢板

6B 912碳素结构钢和低合金结构钢热轧薄钢板和钢带

GB／T 1804--2000一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差(eqv ISO 2768一l：1989)

6B 3087低中压锅炉用无缝钢管

GB／T 3274碳素结构钢和低合金结构钢热轧厚钢板和钢带

GB／T 5117碳钢焊条

GB／T 51 18低合金钢焊条

GB／T 5293埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂

GB／T 8110气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

GB／T 8163输送流体用无缝钢管

GB／T 13306标牌

GB／T 14957熔化焊用钢丝

GB／T 25198压力容器封头

JB／T 471 1压力容器涂敷与运输包装

JB／T 4712．1容器支座第1部分：鞍式支座

JB／T 4730．2承压设备无损检测第2部分：射线检测

JB／T 4730．3承压设备无损检测第3部分：超声检测

JB／T 4730．4承压设备无损检测第4部分：磁粉检测

JB／T 4730．5承压设备无损检测第5部分：渗透检测

JB／T 473l钢制卧式容器

JB 4732钢制压力容器一一分析设计标准

NB／T 47014承压设备焊接工艺评定

NB／T 47015压力容器焊接规程

NB／T 47008--2010承压设备用碳索钢和合金钢锻件

TSG R0004固定式压力容器安全技术监察规程
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3术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3 1

尽端式蒸压釜death-end autoclave

一端安装釜盖，另一端为椭圆形封头的蒸压釜。
3．2

贯通式燕压釜through type autoclave

两端均安装釜盖的蒸压釜。
3．3

釜盖封头(球冠形封头)door formed head

与釜盖法兰焊接的球冠形封头。
3．4

釜体封头body formed head

尽端式蒸压釜的标准椭圆形封头。
3．5

釜体法兰body flange

与简体焊接的具有内牙齿的法兰。
3 6

釜盖法兰door flange

与釜盖封头焊接的具有外牙齿的法兰。
3．7

有效长度length in effect

对尽端式蒸压釜是指釜体法兰密封端面到釜体与釜体封头连接焊缝中心线间的长度；对贯通式蒸压

釜是指两釜体法兰密封端面问的长度。

4型式、型号和基本参数

4．1型式

蒸压釜按整体结构分为尽端式和贯通式，按工作介质分为饱和蒸汽蒸压釜和压缩空气蒸压釜，按釜

盖的开启方式分为侧开式蒸压釜和上开式蒸压釜，按釜盖开启的驱动方式分为手动、电动、气动和液压

传动蒸压釜。

4．2型号

2

表示方法规定如下：
F口口口口口一口×口

有效长度(m)

内径(n1)

最高工作压力(MPa)

釜盖开启的驱动方式(s：手动；D：电动；Q：气动；Y：液压

传动)

釜盖开启方式代号(C：侧开：s：上开)

釜内介质代号(z：饱和蒸汽；K：压缩空气)

整体结构型式代号(G：贯通式；J：尽端式)

蒸压釜代号



4 3标记示倒

示倒：符音JC／T 7∞一2011，介质为饱和燕汽，最高I作Ⅱ力为1 3MPa，i自径∞2Ⅲ．i#*度^21 m．整体结

构为贯№式．手动驱动，例**门方式燕Ⅱ釜标n为：

#Ⅱ￡Ⅱ／T 720---201j FGZCSI 3 2x 21

4 4基本参数

蒜压釜基本参数见表1。

在正常使用工况下，燕压釜的设计寿命为15年。

5 2 2安全性

5 2 2 1燕压釜必须具有满足TSG R0004要求的安全联锁功能。
5 2 2 2介质为饱和蒸汽的燕压釜在釜体底部应设置冷凝水排放接口(排污接口
5 2 2 3蒸压釜压力表的设置应符合TSG R0004的规定。

5 3主要零部件要求



JC，r 720_一201 1

5 3．1 零件材料和焊接材料应符合图样规定，其性能应符合相应的国家标准、行业标准并应具有质量

合格证明书。

5．3．2蒸压釜受压元件采用的钢板、锻件、钢管应符合TSG R0004、GB 150的规定。

5 3．3釜盖封头(球冠形封头)、釜体封头(标准椭圆形封头)、釜体等受压元件的钢板应按GB 713、GB 912

或GB／T 3274的规定。

5．3．4钢管应按GB 3087或GB／T 8163的规定。

5．3．5釜体法兰和釜盖法兰锻件，应按NB／T 47008--2010中的II级质量要求，内径3．2m及以上规格

蒸压釜法兰锻件应进行超声波检查，其指标应按JB／T 4730．3中II级规定。

5．3．6焊条应按GB／T 5117和GB／T 5118的规定，焊丝应按GB／T 14957、GB／T 8110的规定，焊剂应

按GB／T 5293的规定。

5．4主要受压零部件要求

5．4．1釜盖

5．4．1．1釜盖封头(球冠形封头)应按GB／T 25198执行，拼接焊接接头应尽量避开封头中心的开孔位置。

5．4．1．2釜盖法兰和釜盖封头(球冠形封头)组焊错边量b应不大于2m(见图i)。

图1

5 4．1．3釜盖法兰牙齿接触面的齿根圆角半径不小于5 m。

5．4．2釜体

5．4．2．1釜体封头应按GB／T 25198规定。

5．4．2．2釜体法兰牙齿接触面的齿根圆角半径不小于5 film。

5．4．2．3釜体纵向焊接接头的对口错边量b，(见图2)，环向焊接接头的对口错边量bz(见图3)，釜体法

兰与简体对接的环向焊接接头的对口错边量b。(见图4)，均应符合表2的规定。

4

错q
图3 图4
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表2 单位为毫米

焊接接头对口错边量
对口名义厚度巩

bl b2 b3

玩≤12 2 3 2

12<d。≤26 3 3．5 3

5．4．2 4釜体纵环向焊接接头处形成的棱角度应符合以下规定：

纵向焊接接头处的棱角度E，用弦长等于1／6釜体内径，且不小于300ram的内样板或外样板检查(见

图5)，环向焊接接头的棱角度E用长度不小于300mill的直尺检查(见图5)，其E值应不大于1／10

名义厚度蟊加lm，且不大于3 him。

图6



5 4 2 6釜体法兰端面与釜体中心线的垂直度r值应符合表4的规定。

5 4 2 7分段交赞的燕压釜．其分段处的外圆周长偏差△8．分段处端面对该段轴线的垂直度r均应符

的应按图样规定)，其偏差均不得超过法兰外径的1％(法兰外径小于100鳓时，按100衄计算)且不大
丁J啪·

5 5 6接管法兰螺栓通孔不应和壳体主轴中心线重台．应对称地分布在它的两侧(见图8)，有特殊要

求时，应在图样上注明。

图8



5 5 7釜体同一断面处二轨顶面的高度差Ah不大于2衄，轨距偏差△8不大于3蝴．且应对称分布(见

图9)。

5 7 1 蒸压釜产品按图样规定可采用局部或100％@线检测。超声波检测、磁粉和渗透检测等可作为
辅助检查。

5 7 2采用局部射线检测时，对下列墀接接头应作100％的射线检测：
aj 釜盖封头上的对接焊接接头；

bJ 釜盖封头与釜盖法兰焊接的环向焊接接头：

c)釜体与釜体法兰焊接的环向焊接接头；

d)燕压釜在现场拼接的筒体环向焊接接头：

e)釜体下部可能被支座覆盖范围内的全部环向焊接接头：
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f) 以开孔中心为圆心，1．5倍开孔直径为半径的圆中所包容的焊接接头。

5．7 3对釜体除5．7．2规定以外的对接焊接接头做局部射线检测。射线检测的焊接接头长度不得少于

各条焊接接头长度的20％，且不少于250 mm(必须包括每一相交的焊接接头)。

5 7．4进行局部检测的焊接接头，如发现有不允许的缺陷时，应在该缺陷两端的延伸部位增加检测长

度，增加的长度为该焊接接头长度的10％，且不少于250mill。若有不允许的缺陷时，则对该焊接接头

做长度100％检测。

5．7 5焊接接头检测部位应打上标记。

5．7．6蒸压釜的全部原始检测资料(底片记录)，制造单位应保留七年，七年后可转交用户保管。

5．7．7检测结果评定：

5．7．7．1射线检测按JB／T 4730．2评定，采用局部检测时，对接焊接接头应达到III级为合格，但不得

有未焊透缺陷。采用100％射线检测时II级为合格。

5．7．7．2超声波检测按JB／T 4730．3评定，采用局部检测的对接焊接接头应达到II级为合格。

5．7 7．3磁粉检测按JB／T 4730．4评定。

5．7．7．4渗透检测按JB／T 4730．5评定。

5．8水压试验

进行水压试验蒸压釜的各部分焊接接头应无渗漏和可见的异常变形，试验过程无异常响声。

5 9外观质量

5．9．1 筒体和封头的外观要求

5．9．1．1简体、封头的纵、环焊缝对口错边量与棱角度应符合5．4．2．3和5．4．2．4的规定。

5．9．1．2釜盖封头和釜体封头的内表面形状公差应符合5．4．1．1和5．4．1．2的规定。

5．9．2焊接接头的表面质量要求

焊接接头的表面质量应符合下列要求：

一一不得有表面裂纹、未焊透、未熔合，表面气孔、弧坑、未填满和肉跟可见的夹渣等缺陷：

一一焊缝与母材应当圆滑过渡：

——角焊缝的外形应当圆滑过渡；

一一按疲劳分析设计的压力容器，应当去除纵、环焊缝的余高，使焊缝表面与母材表面平齐。

5．9．3涂漆要求

涂漆应该符合下列要求：

一一蒸压釜的油漆应按JB／T 4711的有关规定；

一一釜体的外表面应涂底漆两道，内表面涂防锈漆；

——蒸压釜的釜体法兰牙齿等机械加工表面应涂防锈油脂。

6试验方法

6 1产品的无损检测

产品的无损检测按．JB／T 4730．2～JB／T 4730．5进行。

6．2水压试验方法

8
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6．2 1 每台釜都应进行水压试验。水压试验应在无损检测及有关检验项目合格后进行。试验压力应符

合图样的有关规定。

6．2．2水压试验时，试验温度(容器器壁金属温度)应当比容器器壁金属无延性转变温度高30"C。

5．2．3试验前应检查各螺栓连接处的可靠性及密封加压系统的密封性能是否良好。

6 2．4将压力水通入密封圈内，使釜盖密封，密封压力在试验过程中不得低于釜内的压力。

6．2．5充水时打开顶部排气口，将釜内的空气排尽。釜体外表面应保持干燥，当釜体壁温与水温接近

时，才能缓慢升压至设计压力，确认无泄漏后继续升压到规定的试验压力，保压30min，然后降至设计压

力，并保压30 min，对所有焊缝和连接部位进行检查，检查期间压力应保持不变，不得采用连续加压来

维持试验压力不变。如有渗漏现象，必须降压后修理，修理后重新试验，任何修补工作不允许在试验过

程中进行。

6．2．6试验中，不得进行与试验无关的工作，无关人员不得在试验现场停留。应有专人负责做好相关

试验记录。

6．2．7试验中如发现有异常声响、压力下降或加压装置发生故障现象时，应立即停止试验，并查明原

因，排除故障后，重新试验。

6．2．8水压试验时，监检人员应当到现场进行监督检验。

6．2．9水压试验后，由于焊接接头或者接管泄漏而进行返修的。应当重新进行水压试验。

7检验规则

7．1检验分类

检验分出厂检验和型式检验。

7．2出厂检验

7．2．1 每台蒸压釜均应经制造厂检验部门按本标准和图样及技术文件规定检验合格，并附有产品质量

合格证方可出厂。

7．2．2出厂检验项目按5．1～5．9的规定项目进行检验，产品经制造厂质检部门检验合格，签发合格证

明书后方可出厂。

7 3型式检验

7 3．1 在下列情况下进行型式检验：

a) 新试制或首台产品：

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可影响产品性能时；

c) 产品停产两年后，恢复生产时：

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时：

e) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。

7 3．2型式检验项目为本标准全部技术要求。

7 4判定规则

7．4．1 出厂检验时检验项目5．1～5．9中任一项不符合要求，该产品判为不合格。

7．4 2型式检验的样品从出厂检验合格的产品中抽取，每次一台，型式检验中如有不合格项目出现

允许加倍抽样对不合格项目复检，复检中仍有不合格，则判定该批产品为不合格。

9
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8标志、包装、运输和贮存

8．1标志

每台蒸压釜应在釜盖端明显位置上固定按GB／T 13306规定的铭牌。铭牌上应载明的项目按TSG

R0004执行。

8 2包装和运输

8．2．1 蒸压釜的包装和运输应按JB／T 471l的有关规定。

8．2．2蒸压釜在运输时，允许把产品的小型零部件和附件经包扎和小件装箱后装在釜体内。但应给予

可靠的固定，不允许上述物品在釜内窜动，同时要避免使釜体内壁受到任何机械损伤。

8．2．3在搬运过程中应将釜盖关上，并用四块木楔打入釜盖法兰与釜体法兰的牙齿相互咬合后的空隙

中，以防止釜盖松动。如不允许合盖运输时，应采用防止釜体法兰变形的措施。

8 2．4当釜体分段运输时，必须在每段釜体的端部内侧加支撑以防止变形，运到现场安装时再拆除。

8 2．5蒸压釜的吊点位置在制造厂用喷漆做出标记。

8．2．6蒸压釜吊运时，为避免釜体表面损伤。吊点处应采用木块或其它软质材料将钢索与釜体隔开。

8．2．7运输时应把釜体稳固地安放在凹座上。釜体与凹座的接触应均匀，防止釜体局部变形。

8．3贮存

蒸压釜应妥善保管，不允许长期置于露天。闲置超过六个月的蒸压釜应仔细检查。如有锈蚀现象应

清除并重新涂上防锈油漆和油脂。

9随机文件

9．1 压力容器产品安全质量监督检验证书。

9．2产品质量证明书。主要内容包括：

a) 主要受压元件材料的化学成份和力学性能；

b) 主要受压元件焊接材料的化学成份和力学性能

C)焊缝无损检测报告；

d)水压试验报告。

9．3使用说明书。

9．4产品的总图和安装图。

9．5装箱单、发货清单。
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